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Device for machining a flat glass product: 

The device comprises a stationary support for the flat product, means 8 for guiding a 
second mobile support 1 1 on which rests the tool 1 5 and its motor 1 3 and means for 
moving the mobile support 1 1 on the stationary support 1. The guiding means 8 consist of 
two beams which have planar guiding faces 29, 30 opposite each other and two parts 25a 
projecting in relation to these planar faces 29, 30. The mobile support 1 1 is a trolley which 
has two sets of rolling members in contact with the guiding faces 29, 30 and the rolling 
surfaces 27, 28 provided on the projecting parts. The tool 15 is mounted directly on the 
output shaft 35 of the motor 13. Jacks attached to the beams 8 bear on the flat product in 
order to support it against vibration. 
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Le dispositif comporte un support fixe pour le produit 
plat des moyens de guidage 8 d'un second support mobile 11 
sur lequel repose I'outil 15 et son moteur 13 et des moyens de 
deplacement du support mobile 11 sur le support fixe 1. Les 
moyens de guidage 8 sont constrtues par deux profiles ayant 
des faces planes de guidage 29, 30 en vis-a-vis et deux 
parties en saiilie 25a par rapport a ces faces planes 29. 30. Le 
support mobile 11 est un chariot ayant deux ensembles defile- 
ments de roulement en contact avec les faces de guidage* 29, 
30 et les surfaces de roulement 27. 28 prevues sur les parties 
en saiilie. L'outil 1 5 est monte directement sur 1'arbre de sortie 
35 du moteur 13. Des verms fixes sur les profiles 8 sont en 
appui sur le produit plat pour son maintien antivibratofre. 
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L 'invention concerne un clispositif ci ' usinage 
d'un produit plat en verre. 

Pour realiser l'usmage de plaques de gran- 
des dimensions en verre, par exemple pour realiser le 

5 decoupage de plaques de verre feuillete, on utilise 
des installations sur lesquelles on vient placer la 
plaque a decouper, avec un angle d ' inclina ison faible 
par rapport a la verticale, puis on effectue l'usinage 
avec un outil entralne en rotation a grande vitesse 

10 par un moteur . Ces installations comportent generale- 
ment un support fixe constitue par une charpente me- 
tallique et des moyens de guidage et de deplacement de 
1'outil et de son moteur par rapport a ce support 
fixe. L'outil et son moteur sont fixes sur un support 

15 qui comporte des moyens de guidage cooperant avec une 
ou plusieurs colonnes solidaires du support fixe du 
produit plat. La ou les colonnes de guidage du support 
mobile sont reliees par leurs extremites au support 
fixe sans qu ' il soit possible de placer des disposi- 

20 tifs d'appui intermediaires sur ces colonnes pour 
maintenir la plaque en cours d' usinage, puisque les 
colonnes servent de glissieres pour le support mobile. 
Dans le cas du decoupage d'une plaque de verre feuil- 
lete de grandes dimensions pour lequel on doit utili- 

25 ser- une scie circulaire diamantee tournant a grande 
Vitesse." il se produit des vibrations de 1 ' out illage 
et de la plaque de* verre, si bien que la coupe est ge- 
neralement d'une qualite mediocre. Pour limiter ces 
vibrations, on peut evidemment utiliser des colonnes 

30 de grande rigidite mais 1' installation est alors tres 
lourde et tres couteu.se. 

Il.en est de meme , dans le cas ou 1'on desi- 
re disposer d'une d ' installation de coupe ou de facon- 
nage d'une plaque de verre feuillete en position hbri- 
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zontale, car l'outillage et son moteur sont alors en- 
tierement supportes par la colonne de guidage. De tel- 
les installations disposees a 1 ' horizontale peuvent 
cependant etre preferables dans le cas de plaques de 
5 tres grandes dimensions par exemple d'une longueur su- 
perieure a cinq metres. 

Dans les installations connues , l'outillage 
et son moteur d'entralnement doivent etre disposes de 
part et d'autre de la colonne de guidage pour assurer 

10 la reprise des efforts, si bien qu'une transmission 
entre le moteur et l'outillage est necessaire. Le ren- 
dement des transmissions utilisees qui sont generale- 
ment du type a poulie et a courroie est relativement 
faible et ces transmissions sont susceptibles de pren- 

15 dre du jeu en cours de fonctionnement. Avec de telles 
transmissions, il est egalement difficile de concevoir 

une installation polyvalente permanent d'effectuer di- 

; 

vers types d'usinages . 

Le but de 1' invention est done de proposer 

20 un dispositif; d'usinage d'un produit plat en verre 
comportant un support fixe pour le produit plat, un 
outil entraine en rotation par un moteur et fixe sur 
un second support, des moyens de guidage du second 
support solidaires du support fixe et disposes paral- 

25 lelement au produit plat en position d'usinage et des 
moyens de deplacement du second support par a llelement 
au produit plat . - dis posit if qui permette d ' ef f ectuer 
des usinages de types differents et de tres bonne qua- 
lite, sur des plaques de verre de tres grandes dimen- 

30 sions en position verticale ou en position horizontal 
le. •" 

Dans ce but, les moyens de guidage du second 
support sont constitues par deux profiles disposes de 
f aeon a presenter deux faces planes de guidag en vis- 



a-vis paralleles entre elles et perpendiculaires au 
produit plat, ces -faces planes portant elles-memes 
chacune une partie en saillie dirigee vers I'autre fa- 
ce de guidage et presentant deux surfaces de roulement 
planes et paralleles au produit plat, 1'une dirigee 
vers le produit plat et I'autre dans la direction op- 
posee , 

et le second support est constitue par un chariot mon- 
te mobile dans l'espace compris entre les deux faces 
planes de guidage comportant des elements de roulement 
de deux types, les uns etant a axe pe r pendi cula ire au 
produit plat et en contact de roulement avec les faces 
planes de guidage et les autres a axe parallele au 
produit plat et en contact avec les deux surfaces de 
roulement des parties en saillie portees par les faces 
de guidage. ces elements de roulement constituant deux 
ensembles disposes de part et d'autre du chariot et 
l'outil et son moteur etant fixes sur le chariot entre 
les deux ensembles de roulement. 

Afin de bien faire comprendre 1* invention, 
on va maintenant decrire a titre d'exemples non limi- 
tatifs, en se reportant aux figures jointes en annexe, 
plusieurs modes de realisation d'un dispositif d'usi- 
nage suivant 1' invention en position verticale ou en 
position h or izon tale. 

Dans ces figures : 

- la Fig. 1 est une vue en perspective dune 
installation pour le decoupage de plaques de verre 
feuillete en position verticale, 

la Fig. 2 est une vue en elevation de 
l'outillage et cJe son support mobile suivant F de la 
Fig. 1. 

la Fig. 3 est une vue en coupe suivant AA 

de la Fig. 2, 
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la Fig. 4 est une vue en elevation longi- 
tudinale d 'une installation de coupe de verre feuil- 
lete en position horizontale, 

- la Fig. 5 est une vue en elevation latera- 
5 le de 1 ' installation representee sur la Fig. 4, 

- la Fig. 6 est une vue laterale d' une ins- 
tallation d'usinage de verre feuillete en position ho- 
rizontale . 

- la Fig. 7 est une vue en elevation longi- 
10 tudinale d * une installation de coupe de verre -feuille- 
te en position horizontale ou en position verticale. 

Sur la Fig. 1, on voit une installation de 
coupe d'une plaque de verre -Feuillete de grandes di- 
mensions comportant un support fixe 1 constitue par 

15 des equerres reliees entre elles par un ensemble de 
poutrelles longitudinales . La face anterieure du sup- 
port fixe 1 porte des elements d'appui .2 faisant un 
angle faible avec la verticale sur lesquels vient 
s*appuyer la plaque de verre feuillete 3 qui repose 

20 sur un ensemble de galets 4 montes rotatifs sur le 
support fixe 1 a sa partie inferieure. Le support fixe 
1 repose sur le sol par 1 * intermediaire de verins a 
vis 6 servant d'appui reglable du support 1. 

Deux profiles 8 sont fixes sur le support 1 

25 parallelement aux elements d'appui 2 de la plaque de 
verre feuillete 3. De cette facon, les: profiles 8 sont 
parfaitement paralleles a la plaque de verre feuillete 
3 en position de decoupage sur le support fixe 1 . Oes 
elements de pontage 9 et 10 permettent d* assurer un 

30 parallelisme parfait des deux profiles 8 dont l'ecar- 
tement est parfaitement constant et parfaitement defi- 
ni . 

Le support mobile 1 1 de l'putillage 12 qui 
sera decrit plus en detail en se referant aux Fig. 2 
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et 3 est monte mobile dans la direction longit udinale 
des profiles 8, dans l'espace entre ces deux profiles. 
L'outillage 12 comporte un moteur electrique 13,ali- 
mente en courant electrique par un cable souple 14. 
5 une conduite souple 16 permet d'amener de l'eau au 
voisinage de la lame de scie 15 constitute par un dis- 
que diamante, c'est-a-dire dans la zone de coupe pour 
l'arrosage de celle-ci. L'eau est recuperee dans un 
bac 17 et renvoyee vers la zone de coupe par une pompe 

10 18. Des verins 19 solidaires des faces laterales ex- 
ternes des profiles 8 sont disposes a divers endroits 
suivant la longueur de ces profiles et viennent en ap- 
pui sur la plaque de verre feuillete 3 pour son main- 
tien pendant la coupe af in d " e viter les vibrations - 

15 Le support mobile 11 de l'outillage 12 est 

relie aux deux extremites de cables 20a et 20b passant 
chacun sur une poulie. de renvoi 21 disposee a la par- 
tie inferieure du support 1 et sur une poulie motrice 
23 disposee a la partie superieure du support 1 et en- 

20 trainee par un moteur 22. Cet ensemble permet le de- 
placement du support mobile 11 de l'outillage, dans la 
direction longitudinale des profiles 8. 

On va maintenant se" reporter aux Fig. 2 et 3 
pour decrire plus en detail le support mobile 1.1 de 

25 l'outillage et les moyens de guidage et de maintien de 
ce support. 

Sur les Fig. 2 et 3 ■ on voit les profiles 8 
disposes de part et d' autre du support 1 1 constitue 
par un chariot. Les profiles 8 ont une section en 
30 forme de U et presentent deux faces planes et paralle- 
led 24 disposees en vis-a-vis et per pendiculairement 
au plan de la plaque 3 a decouper. Les profiles 8 
sont des profiles en acier de grande rigidit e . Leurs 
faces int'rieures 24 en vis-a-vis portent chacune, sur 
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toute leur longueur, deux profiles 25 et 26 en forme 
de cornieres, de fa^on que leurs ailes accolees 25a et 
26a soient perpendiculaires a la face 24 . Les deux fa- 
ces 24 en vis-a-vis presentent ainsi deux parties en 
5 saillie dirigees 1 ' une vers l'autre et paralleles a la 
plaque 3 de verre feuillete en position sur le support 
1. Les ailes 25a et 26a des cornieres 25 et 26 consti- 
tuent deux surfaces de roulement 27 et 28 paralleles a 
la plaque 3. la surface de roulement 28 etant dirigee 

10 vers la plaque 3 et la surface 27 dans la direction 
opposee. Les ailes 25b et 26b des cornieres. 25 et 26 
constituent des surfaces de guidage 29 et 30 situees 
de part et d'autre des ailes 25a et 26a. Les surfaces 
27. 28, 29 et 30 sont parfaitement planes et presen- 

15 tent un etat de surface de tres bonne qualite. 

Comme il est visible sur les Fig. 2 et 3. le 
support mobile 11 de l'outillage est un chariot reali- 
se par assemblage de deux longerons 31 constitues par 
des profiles en I, par l'intermediaire de deux etriers 

20 32 et d'une platine 34 sur laquelle repose l'outillage 
constitue par le moteur 13 dont l'arbre de sortie 35 
porte la lame de scie diamantee 15. Les longerons 31 
portent sur leur cote exterieur, de part et d'autre du 
chariot. un ensemble de roulement constitue par deux 

25 paires de roues 38 et un ensemble de galets 37 inter- 
cales entre les deux paires de roues 36. Les roues 36 
sont mo n tees avec leur axe 38 dirige per pendiculaire- 
ment a la plaque 3 a decouper dans des supports 40 
fixes sur le longeron 31 correspondant et constituant 

30 des paliers pour les axes 38 des roues 36. Les roues 
36 sont en contact de roulement avec les faces de gui- 
dage 29 et 3 0 des cornieres 25 et 26 . 

Les galets de roulement 37 sont montes rota- 
tifs dans des supports 41 eux-memes fixes sur le-s lon- 
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gerons 31 entre les supports 40 des roues 36. Les ga- 
lets 37 comportent tous des axes paralleles a la pla- 
que 3 a decouper . 

Chaque support 41 renferme quatre galets 37 
5 disposes les uns a la suite des autres suivant la di- 
rection longitudinale du chariot 11. Oe chaque cote du 
chariot, deux supports. 4 1 renfermant quatre galets 37 
sont disposes en vis-a-vis de chaque cote de la partie 
en saillie par rapport a la face 24 des cornieres 25 

10 et 26. Les galets 37 sont en contact de roulement avec 
les surfaces de roulement 27 et 28, 

Chaque ensemble de roulement, de "part et 
d ' autre du chariot 11, comporte done des elements de 
roulement de deux types, a savoir des roues a axe per- 

15 pendiculaire a la plaque a decouper et des galets a 
axe parallele a cette plaque a decouper disposes de 
part et d'autre de la partie en saillie des -faces de 
guidage. 

Les roues 36 cooperant avec la face de gui- 
20 dage permettent de maintenir le chariot 11 et done 
1'outil fixe sur ce chariot lateralement alors que les 
jeux en vis-a-vis de galets 37 cooperant avec les fa- 
ces opposees des parties en saillie des faces de gui- 
dage permettent de supporter le chariot et de le gui- 
25 der dans un deplacement pa r f a it ement parallele au plan 
de surface de la plaque 3 a decouper- ^ 

La platine 34 parallele a la plaque a decou- 
per porte le moteur 13 dont I'axe 35 entraine la lame 
de scie 15 serree entre deux mors 43 grace a un ecrou 
30 42. La lame de scie diamantee 15 est done en prise di- 
recte sur l'arbre de sortie du moteur, ce qui est pre- 
ferable a un montage utilisant une transmission. La 
platine 34 comporte une lumiere 45 pour le passage de 
la lame de s cie . 
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Un carter de protection 4 7 est dispose au- 
tour de la lame.de scie du cote oppose a la plaque 3 
en cours cie decoupage. Les ensembles de roulement sont 
eux-memes. proteges par un carter 48 du cote oppose a 
5 la plaque 3 . 

Sur les Fig. 4 et .5. on voit un second mode 
de realisation d'une installation de coupe suivant 
1' invention permettant le decoupage de plaques de ver- 
re feuillete en position horizontale. 

10 Le chassis -Fixe 51 comporte un ensemble d.e 

colonnes verticales 52 reliees par des longerons lon- 
gitudinaux 54 et par les profiles 58 servant au guida- 
ge du chariot de l'outillage. La rigidite de I'ensem- 
ble est amelioree par des elements raidisseurs 55. Le 

15 chassis 51 porte egalement une table 56 constitute par 
des longerons reposant par 1 * int ermediaire de verins a 
vis 57 sur le chassis 51. La plaque a decouper 53 re- 
pose sur la table 56 qui est en appui sur le sol par 
1 * intermediaire de bequilles 59. Le chassis 51 et les 

20 bequilles . 59 reposent sur le sol par 1 * intermediaire 
de verins a "vis. La table 56 presente un plan de re- 
ception de la plaque 53 dans le prolongement d'une ta- 
ble a rouleaux 60 permettant d'amener les plaques en 
position de decoupage. 

25 Des verins 61 sont -Fixes sur les cotes exte- 

rieurs des profiles 58 et repartis suivant la longueur 
de ces profiles, de facon a maintenir la plaque 53 de 
facon efficace, sur toute sa longueur. Des elements de 
pontage 64 permettent de maintenir les profiles 58 

30 parfaitement parallelles . 

Sur la Fig. 5, on a represente de facon tres 
schematique les moyens de guidage du chariot porte- 
outil 65 qui sont identiques aux moyens decrits eh se 
referant aux Fig. 2 et 3 J L' outil lui-meme et son mo- 
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teur sont egalement montes de la fapon decrite prece- 
demment. L ' installation comporte egalement un disposi- 
tif 66 a moteur, poulie motrice et poulie de renvoi 
pour le deplacement du chariot dans la direction lon- 
5 gitudinale des profiles 58. une canalisation souple 
d'amenee d'eau 69 et une conduite d'air sous pression 
70 pour alimenter les verins pneumatiques d'appui 61. 
De part et d* autre de la zone de coupe, sont disposes 
des balais anti-projection 72. 
10 Une installation telle que representee sur 

les Fig. 4 et 5 presente l'avantage sur une installa- 
tion verticale, de permettre le decoupage de plaques 
de verre d'une tres grande longueur. En effet, avec 

des installations de coupe verticale, on peut etre li- 
15 mite par la hauteur sous plafond de 1 ' a teller . quant a 

la hauteur de 1 ' ins tallat ion et. done la longueur de 

coupe. 

D ' autre part, une telle installation a table 
horizontale permet de realiser des coupes biaises des 

20 plaques en les disposant sur la table 56 de facon que 
l'axe de la plaque fasse un certain angle avec l'axe 
de coupe corre spondant a la direction des profiles 58. 
Enfin, le chariot 65 de 1'outillage est parfaitement 
supporte et parfaitement guide par les profiles 58 et 

25 leurs moyens de guidage places de part et d' autre du 
chariot.- 

On pourra facilement decouper des plaques 
d'une longueur superieure a 5 metres sur une installa- 
tion telle que representee aux Fig. 4 et 5. sans avoir 
30 a surdimensionner les parties de support et de guidage 
du chariot de coupe et la structure de support fixe. 

Sur la Fig. 6. on voit une installation d'u- 
sinage en position horizontale, pr a t iquement identique 
a 1 ' installation representee aux Fig. 4 et 5. La pla- 



BNSDOCID: <FR 2574392A1_I_> 



2574392 



10 

tine 74 de 1* installation representee aux Fig. 4 et 5 
qui etait constitute par une simple plaque plane comme 
la platine 34 de 1 * installa tion representee aux Fig. 
1, 2 et 3 a simplement ete remplacee par un support 75 
permettant la mise en position verticale du moteur 73 
sur I'arbre 76 duquel on a monte une fraise tronconi- 
que 77. Les autres elements de 1 * ins t allation sont 
identiques a ceux deja decrits et portent les memes 
reperes. Un tel outillage permet de realiser divers 
usinages sur des plaques de verre en position horizon- 
tale, par exemple le faconnage de joints plats, le 
chanfreinage, la realisation d'encoches ou de decoupa- 
ges de forme quelconque ou encore la gravure et la. re- 
alisation de joints creux. Toutes ces operations peu- 
vent etre obtenues en changeant simplement 1'outil 77 
fixe a 1'extremite de I'arbre 76 du moteur. 

Sur la Fig. 7. on voit une installation d*u- 
sinage de plaques de verre comportant un support fixe 
81 de forme simplifiee constituant en mime temps la 
table de support de la plaque 83 en cours d'usxnage. 
Sur ce support fixe 81 sont montesdes profiles 78 
servant au guidage du chariot porte-outillage 79. La 
disposition et le guidage de ce chariot 79 entre les 
profiles 78 sont identiques aux mpdes de/ realisations 
deja decrits. La plaque de verre 83 est maintenue par 
des verins 84 fixes sur les faces externes des profi- 
les 78 comme precedemment . Les pieds du support 81 
comportent, d'un cote de ce support, des articulations 
de basculement 80 de facon a pouvoir amener le dispo- 
sitif de la position horizontale representee a une po- 
sition verticale 81* . dans laquelle le sjupport repose 
sur le sol par 1 * intermediaire des montants 82 et de 
deux dispositifs d'appui 85 disposes a l'.urie des ex- 
tr'mites des pr_ files 78. 
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L 1 installation peut-donc ...etre-.utilisee .aussi.. 
bien pour la coupe en position verticale que pour la 
coupe ou un usinage de type quelconque en position ho- 
rizontale. La mise en position verticcale du chassis 
permet egalement de reduire son encombrement dans l'a- 
telier, en dehors des periodes ou il est ef fectivetnent 
utilise. 

Un des principaux avantages des dispositif s 
d ' usinage suivant 1' invention est de permettre de dis- 
poser le moteur et l'outillage en appui sur Ufie plati- 
ne maintenue do part et d' autre par deux ensembles de 
roulement parfaitement en appui et parfaitement guides 
par des elements rigides . On peut realiser tres faci- 
lement le montage direct de l'outil sur l'arbre de 
sortie du moteur, ce qui evite tous les inconvenients 
des systemes d'entrainement a transmission mecanique. 
Les efforts de coupe ou d' usinage sont directement re- 
pris par l'arbre du moteur qui est lui-meme fixe de 
facon rigide sur la platique. 

Un autre avantage des dispositif s d'usinage 
suivant l'invention est qu'il est possible de placer 
des verins sur la face exterieure des profiles de gui- 
dage du chariot mobile, ces verins assurant un main- 
tien parfait de la plaque en cours de decoupage ou 
d'usinage, ce qui evite toute vibration et permet de 
realiser une coupe ou un usinage de tres bonne quali- 
te. 

D'autres avantages des dispositifs suivant 
l'invention sont de permettre la realisation d* opera- 
tions de decoupage ou d'usinage de facon tres precise 
avec un tres bon guidage, de permettre la realisation 
de coupes biaises sans difficultes sur des machines 
horizont a les ,de grandes dimensions, de permettre la 
realisation d ' installations polyvalentes utilisant 
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successivement des outillages differents necessitant 
unique'ment 'un-changement de support de l'outillage et 
de permettre la realisation d installations pouvant 
travailler aussi bien a la verticale qu'a l'horizonta- 
le. 

L ' invention ne se limite pas aux modes de 
realisation qui ont ete decrits. 

C'est ainsi qu'on peut realiser de facon 
differente les moyens de guidage du chariot en utili- 
sant des pro-Piles de formes complexes' ou differents 
profiles assembles pour realiser les differentes sur- 
faces de roulement. On peut prevoir des surfaces usi- 
nees specialement ou revetues ou encore utiliser sans 
usinage special des profiles du commerce- 
On peut utiliser des roues ou galets d'un 
type quelconque pour constituer les elements de roule- 
ment du chariot, a partir du moment ou ces elements 
presentent la precision dimen sionnelle souhaitee. 

On peut imaginer un mode de fixation quel- 
conque de l'outillage et de son moteur sur le chariot 
par l'intermediaire- d'une platine ou d'un support de 

forme adaptee. 

On peut concevoir des dispositifs d'appui 
disposes sur les faces externes des profiles diffe- 
rents de verins a vis ou de verins pneuma tiques . 

Enfin. le dispbsitif d'usinage suivant 1 ' in- 
vention s' applique a toute operation de decoupaje ou 
de faconnage d'un produit plat en verre. 



3NSDOCID:<FR 2574392A1 I > 



2574392 



J3 

REVINDICATIONS 
1.- Dispositif d ' usinage d ' un produit plat 
en verre comportant un support fixe (1, 51, 81) pour 
le produit plat (3, 53), un outil (15. 7?) entraine en 

5 rotation par un moteur (13, 73) et fixe sur un second 

support (11, 65, 75), des moyens de guidage (8, 58, 
78) du second support solidaires du support fixe (1, 
51, 81) et disposes pa r allelement au produit plat (3 t 
53) en position d' usinage et des moyens de deplacement 

10 (21. 22, 23, 66) du second support (11. 65, 75) paral- 
lelement au produit plat (3. 53) caracterise par le 
fait que les moyens de guidage (18, 58, 78) du second 
support (11, 65, 75) sont constitues par deux profiles 
disposes de facon a presenter deux faces planes de 

15 guidage (24, 29, 30) en vis-a-vis, paralleles entre 
elles et perpendiculaires au produit plat (3, 53), ces 
faces planes (24, 29. 3.0) portant elles-memes chacune 
une partie en saillie (25a. 26a) dirigee vers l'autre 
face de guidage presentant deux surfaces de roulement 

20 (27, 28) planes et paralleles au produit plat (3, 53). 

l'une (28) dirigee vers le produit plat (3, 53) et 
1* autre (27) dans la direction opposee, 

et que le second support (11, 65, 75) est constitue 
par un chariot monte mobile dans l'espace compris 

25 entre les deux- faces planes de guidage (24, 29. 30) 
comportant des elements de roulement de deux types, 
les uns (36) etant a axe per pend ic ula ire au produit 
plat (3. 53) et en contact de roulement avec les faces 
planes de guidage (29. 30) et les autres (37) a axe 

30 parallele au produit plat (3, 53) et en contact avec 
les deux surfaces de roulement (27, 28) des parties en 
saillie (25a, 26a) portees par les faeces de guidage 
(24, 29, 30), ces elements de roulement (36, 37) cons- 
tituant deux ensembles disposes de part et d' autre du 
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chariot (11. 65. 75) et l'outil (15, 75, 77) et son 
moteur (13, 73) etant fixes sur le chariot (11. 65, 
75) entre les deux ensembles d" elements de roulement 
(36,37). 

5 2.- Dispositif d'usinage suivant la revendi- 

cation 1. caracterise par le -fait que l'outil (15. 77) 
est fixe directement sur l'arbre de sortie (35. 76) du 
moteur ( 13 , 73 ) . 

3. - Dispositif d'usinage suivant la revendi- 
10 cation 2 dans le cas du decoupage d ' une plaque de ver- 

re, caracterise par le fait que le moteur (13) est 
fixe sur une platine (34) solidaire du chariot, avec 
son arbre de sortie (35) parallele au produit plat- (3) 
portant une lame de scie diamantee en forme de disque 
15 passant dans une lumiere (45) prevue dans la platine 
(34), pour effectuer la coupe du produit plat. 

4. - Dispositif d'usinage suivant la revendi- 
cation 2. caracterise par le fait que le moteur (73) 
est fixe sur un support (75) solidaire du chariot, 

20 avec son arbre de sortie ( 7 6 ) per pendiculair e au pro- 
duit plat ( 53 ) . 

5. - Dispositif d'usinage suivant l'une quel- 
conque des revendica tions 1, 2 . 3 et 4 . caracterise 
par le fait que les profiles (8, 58, 78) portent sur 

25 leurs 'faces externes, c'est-a-dire opposees aux faces 
de guidage (24, 29. 30) en vis-a-vis, des dispositifs 
d'appui (19, 61. 84) pour exercer une pression d'appui 
sur le produit plat (3. 53. 83) evitant des vibrations 
. pendant i'usinage. 

30 6.- Dispositif d'usinage suivant la reyendi- 

cation 5. caracterise par le fait que les dispositifs 
d'appui (19, 84) sont des verins a vis. 

7.- Dispositif d'usinage suivant la revendi- 
cation 5. caracterise par le fait qu les dispositifs 
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d'appui sont'deo verins pneumatiques (61). 

8. - Dispositif d ' usinagi? suivant la revendi 
cation 1 , caracterise par le fait que le support fixe 
(1) est tel que le produit plat (3) fait un angle fai- 
ble avec la verticale en posxtion d' usinage. 

9. - Dispositif d'usinage suivant la revendi- 
cation 1 , caracterise par le fait que le support fixe 
(1) comporte une table d'appui hor izont a le ( 56 V pour 
le produit plat (53) en position d'usinage. 

10. - Dispositif d'usinage suivant la reven- 
dication 1 , caracterise par le fait que le support 
fixe (81) comporte des moyens de pivotement (80) et 
des moyens d'appui (82, 85) permettant dele disposer 
dans 1'une ou l'autre de deux positions dans lesquel- 
les le produit plat (83) est en position pratiquement 
verticale ou en position horizontale r e s pe ct i vemen t . 
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